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Description 

L'invention concerne un vitrage automobile des- 
tine au collage direct sur la tdle de fixation de la baie 
d'une carrosserie automobile §quipe d'au moins un 
profile limiteur depose sur le vitrage par collage paral- 
lelement au chant de celui-ci et destine a limiter un 
boudin de colle. 

Le profile limiteur a a peu pres la m6me hauteur 
que celle du boudin de colle pose au moment du mon- 
tage du vitrage dans la baie, sa fonction consiste a 
maintenir en place le boudin de colle au moment de 
la mise en place du vitrage et a constituer une limite 
nette a celui-ci. 

Dans une technique de montage connue on place 
un profile limiteur par exemple en caoutchouc entre le 
vitrage et la tdle de maintien surle c6te de la baie (DE- 
A-31 18 124, EP-A-0 157 281). Lorsqu'un tei profile 
est mis en place immediatement avant la pose du 
vitrage dans la baie, juste avant que le boudin de colle 
ait ete lui-meme place a I'endroit voulu, on prolonge 
inutilement la duree de la pose. Si la mise en place du 
profile limiteur est effectuee dans un premier temps, 
son collage proprement dit entrain e des difficultes car 
le profile doit etre maintenu immobile jusqu'a la prise 
complete de la colle sur le verre. 

On connaTt d'autre part un vitrage automobile 
equipe d'un profile) en caoutchouc ou en plastique fixe 
a la peripherie du vitrage et qui possede deux ailes 
laterales paralleles, liees Tune a I'autre par des traver- 
ses (DE-A-35 36 806). Ce profile est lui aussi pr6- 
forme et colle sur la surface du verre mais son 
montage et son collage sur le vitrage sont encore plus 
delicats, en particulier dans les coins. 

Font egalement partie de I'etat de la technique les 
procedes selon lesquels le vitrage est relie a la tdle de 
fixation de la baie a I'aide de deux cordons compati- 
bles entre eux et deposes en deux phases de produc- 
tion successives. Lors de la premiere phase, on 
depose a la peripherie du pare-brise un cordon profile 
qu'on laisse durcir. II servira, au cours de la deuxieme 
phase, au moment ou un deuxieme cordon sera 
deposed d'intercalaire entre le verre et le deuxieme 
cordon (EP-A-121 481 B). On peut eventuellement 
equiper cet intercalaire rigide d'ailes qui limitent 
I'expansion du deuxieme cordon. 

L'invention se donne pour mission de continuer a 
develop per un vitrage automobile du type de ceux 
decrits plus haut a I'aide duquel la fabrication du 
vitrage equipe de ces profiles limiteurs soit simplified, 
dans lequel la liaison entre le profile limiteur et la sur- 
face du verre soit garantie pour longtemps et enfin 
dans lequel le profile limiteur est pose meme dans les 
coins du vitrage a faible rayon sans faire de pli et sans 
etre sous contra in te ce qui autorise un montage par- 
fa it du vitrage ainsi equipe. 

Le vitrage automobile selon l'invention est des- 
tine au collage direct sur la tdle de fixation de la baie 



d'une carrosserie automobile equipe d'un profile limi- 
teur constitue d'une masse adhesive durcissable 
d6pos6e soit directement sur le vitrage, soit sur une 
couche opaque placee sur celui-ci, le dep6t s'effec- 

5 tuant par extrusion de la masse adhesive visqueuse, 
a I'aide d'une buse calibree, et parallelement au chant 
du vitrage, ce profile etant destine a limiter la progres- 
sion d'un boudin de colle vers I'interieur du vitrage 
(Vitrage du type divulgue par EP-A-0 121 481), il se 

10 caracterise en ce qu'un deuxieme profile a ete depose 
parallelement au premier entre celui-ci et le chant du 
vitrage, le d6pdt de ce deuxieme profile ayant ete 
effectue par extrusion dans les memes conditions que 
le premier profit limiteur. 

15 Etant donne que le profile limiteur qui 6quipe le 

vitrage selon l'invention n'est pas constitue d'un pro- 
file preforme qu'on place sur le vitrage mais qu'au 
contraire il est constitue et forme directement sur lui 
on peut lui donner exactement les formes souhaitees 

20 meme lorsque les rayons de courbure qu'il doit pren- 
dre sont tres petits, comme dans les coins du vitrage. 
Le depdt de la masse adhesive se produit sans 
aucune contra inte, il ne subsiste done aucune force 
dans le cordon qui soit susceptible de provoquer son 

25 defacement pendant la duree qui separe son dep6t 
de sa prise en masse. Les masses adhesives que Ton 
choisira de preference doivent avoir une elasticity 
comparable a celle du caoutchouc a pres leur prise en 
masse. C'est le cas des polyurethanes unicompo- 

30 sants ou bicomposants. 

ConformSment a un mode de realisation avanta- 
geux de l'invention, on utilise comme masse adhesive 
pour le profile limiteur des materiaux qui sont compa- 
tibles avec ceux qui serviront a constituer le boudin de 

35 colle au moment de la pose du vitrage. On obtient 
ainsi une liaison immediate entre le boudin de colle et 
le profile limiteur ce qui entratne un collage globale- 
ment ameliore. 

Selon une autre forme de realisation de I'inven- 

40 tion le choix des materiaux ou le traitement des sur- 
faces est tel que le collage entre le boudin de colle 
d'une part et d 'autre part le vitrage et les profiles limi- 
teurs soit reduit ou meme emp§che. Dans ce cas, on 
prevoit des ra inures ou des logements a la limite entre 

45 les profiles limiteurs et le boudin de colle de telle sorte 
que ce soit principalement ou meme uniquement par 
un accrochage mecanique que la liaison entre le bou- 
din de colle et les profiles limiteurs soit assured. 
D'autres caracteristiques avantageuses comple- 

50 mentaires des formes de realisation de l'invention font 
I'objet des revendications secondaires et vont etre 
expliquees dans ce qui suit a I'aide des exemples pre- 
sents dans les figures. 

Parmi les figures, on voit successivement en 

55 perspective: 

- figure 1 : vitrage automobile avec deux profiles 
limiteurs 

- figure 2 : vitrage automobile avec deux profiles 
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limiteurs dont Tun est £quip6 d'une rainure desti- 
nee a recevoir un fil souple qui permettra de 
dechirerle joint 

- figure 3 : vitrage automobile avec deux profiles 

limiteurs qui, grace a la forme de leursection, per- 

mettent un assemblage mecanique du boudin de 

colle avec le profile limiteur. 

L'exemple presents figure 1 comporte un vitrage 
7, c'est so it un vitrage tremp6 so it un vitrage feuillete. 
Normalement ii s'agit de vitrages dont la forme bom- 
bee correspond a celle de la carrosserie. Sur la sur- 
face qui apres montage du vitrage dans la voiture se 
trouve dirigee vers I'inteneur c'est-a-dire normale- 
ment du cote concave, on a prevu, le long du bord du 
vitrage, une couche 5 qui a la forme d'un cadre. Elle 
est en general constitute d'une peinture a chaud opa- 
que a la lumiere visible et ultraviolette. 

A la peripheric 8 du vitrage 7 courent deux profi- 
les 9 et 10, ils sont places sur la couche 5 en forme 
de cadre, lis ont des sections de meme forme et de 
meme dimension, ils possedent une hauteur 
comprise en general entre 8 et 12 mm. Cette hauteur 
correspond a peu pres a I'epaisseur du boudin de 
colle qui sert a fixer le vitrage 1 dans la baie de la 
carrosserie. La section des profiles limiteurs 9 et 10 
a avantageusement la forme d'un triangle pointu dont 
la base est collee sur la surface du verre ou sur la cou- 
che 5. Cette base proprement dite a une largeur 
d'environ 5 a 8 mm. 

Comme masse adhesive qui apres durcissement 
possede I'elasticite du caoutchouc, les polyurethanes 
sont particulierement adaptes. Par exemple, les sys- 
temes unicomposants qui durcissent a fhumidite, tels 
que decrits dans le brevet US-A-3 779 794 ou des 
systemes correspondant a deux composants sont 
recommandes. La masse adhesive possede une vis- 
cosite elevee, elle garde ainsi apres extrusion la 
forme profilee qui lui a ete donnee. Elle est pos6e sur 
la surface du verre a I'aide d'une buse d 'extrusion de 
forme adaptee. Le guidage de la buse d'extrusion 
peut etre effectue par exemple par un robot program- 
mable ou a la main. Dans ce dernier cas on se sert 
pour guider la buse d'un dispositif de guidage qui suit 
le chant 8 du vitrage. 

Les deux profiles 9 et 10 sont disposes parallele- 
ment Tun a I'autre a une distance D comprise entre 
environ 15 et 25 mm. lis se trouvent a une distance 
dtfinie du chant 8 du vitrage et lui restent paralleles. 
Entre les profiles limiteurs et la couche 5 opaque a la 
lumiere et aux rayons ultraviolets, on a eventuelle- 
ment prevu I' interposition d'une couche de primaire 
d 'adherence. Apres durcissement, les deux profiles 9 
et 1 0 constituent les limites d'un canal dans lequel on 
introduira un boudin de colle lors du montage du 
vitrage. 

L'exemple presente figure 2 consiste en un 
vitrage 1 1 equips de nouveau de deux profiles limi- 
teurs 12 et 13 mais cette fois-ci le profile exterieur 13 



exerce une nouvelle fonction : on a pr6vu le long de 
la surface de base du profile 13 du cote du chant du 
vitrage une rainure 15 qui a les dimensions suivan- 
tes : hauteur environ 2 mm, largeur de 2 a 3 mm envi- 

5 ron. La rainure 15 est obtenue en donnant a la buse 
d'extrusion une forme adequate. Apres durcissement 
des profiles limiteurs, on introduit dans la rainure 15, 
un fil textile 16. Celui-ci est constitue d'un materiau a 
forte resistance a la traction, et court le long de toute 

10 la peripheric du vitrage. Le debut 16' et la fin 16" du 
fil 16 traversent conjointement les deux profiles 12 et 
1 3 en direction du centre du vitrage. C'est pour cette 
raison qu'on a prevu d'interrompre les profiles 12 et 
13 par une fente 17 qui permettra aux deux fils de les 

15 traverser. De cette maniere, le vitrage automobile 11 
est equipe, avec le fil 16, d'un system e qui permettra 
de simplifier le demontage du vitrage si Ton devait 
plus tard decoller le vitrage de la carrosserie. En tirant 
sur les extre mites 16' et 16" on pourra alors dtchirer 

20 les profiles 12 et 13 ainsi que le boudin de colle qu'ils 
en cad rent. 

La figure 3 presente un autre mode de realisation. 
Le vitrage 19 est 6quip6 de nouveau d'une couche 
opaque 5 sur laquelle sont posts deux profiles 20, 21 

25 paralleles I'un a I'autre et situes a une distance cons- 
tante du chant 23 du vitrage. Le canal limite par les 
deux profiles sera plus tard, lors du montage du pare- 
brise, rempli d'un boudin de colle. Ici, chacun des 
deux profiles 20 et 21 est equip6, a sa base, du cote 

30 du canal, d'une rainure ou d'un logement 22. Lors du 
montage du parebrise, le boudin de colle penetrera 
dans ces rainures ou ces logements 22 ce qui permet- 
tra de lier le boudin de colle au vitrage non seulement 
par collage mais egalement par accrochage mecani- 

35 que. Ce mode de realisation permet en adoptant un 
coefficient d'adhesion dtfini entre le boudin de colle 
d'une part et la surface du vitrage et les profiles 
d'autre part, par exemple, en traitant les surfaces du 
canal constitue par les deux profiles et I'espace inter- 

40 mediaire, d'obtenir que ('assemblage boudin de 
colle/vitrage soit assure essentiellement par un 
accrochage mecanique dans les logements 22. 
L'avantage d'un tel montage mecanique reside dans 
un demontage du vitrage qui est faci lite puisqu'il suffit 

45 d'exercer une pression mecanique pour extraire le 
vitrage de la baie. 



Revendications 

50 

1. Vitrage automobile destine au collage direct 
sur la tdle de fixation de la baie d'une carrosserie 
automobile equip£ d'un profile limiteur (9, 12, 20) 
constitue d'une masse adhesive durcissabie deposee 
55 soit directement sur le vitrage, soit sur une couche (5) 
opaque places sur celui-ci, le dep6t s'effectuant par 
extrusion de la masse adhesive visqueuse, a I'aide 
d'une buse calibrte, et parallelement au chant du 
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vitrage, ce profile 6tant destine a limiterla progression 
d'un boudin de code vers I'inteYieur du vitrage carac- 
terise en ce qu'un deuxieme profile (10, 13, 21 ) a ete 
d§pose parallelement au premier entre celui-ci et le 
chant du vitrage, le dep6t du deuxieme profile (1 0,13, s 
21) ayant ete effectue par un extrusion dans les 
memes conditions que le premier profile limiteur (9, 
12, 20). 

2. Vitrage automobile selon la revendication 1 
caracterise en ce que les deux profiles (9, 12, 20 ; 10 
10, 13, 21) ont des sections sensiblement triangufai- 

res. 

3. Vitrage automobile selon la revendication 1 ou 
la revendication 2 caracterise en ce que les deux 
profiles parafleles Tun a I'autre (9, 10 ; 12, 13 ; 20 et 15 
21) constituent entre eux un canal qui limite le boudin 

de col le sur ses deux cotes. 

4. Vitrage selon Tune des revendications 1 a 3 
caracterise en ce que les profiles limiteurs (9, 10 ; 

1 2, 13 ; 20, 21) sont constitues d'une masse adhesive 20 
compatible avec le materiau du boudin de collage 
auquel elle adherera. 

5. Vitrage automobile selon Tune des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que deux profiles limi- 
teurs (20,21) constituant un canal destine a recevoir 25 
un boudin de colle com portent chacun sur leur face 
interne une ra inure (22) ou un logement destines a 
assurer entre le boudin de colle et les profiles (20,21) 

un accrochage mecanique. 

6. Vitrage automobile selon la revendication 5, 30 
caracterise en ce que la surface des profiles (20,21) 

qui limitent le canal destine" a recevoir le boudin de 
colle et la surface du vitrage ou celle de la couche 
opaque (5) ont une adherence diminuee par rapport 
au boudin de colle destine" a assurer la liaison entre 35 
le vitrage et la baie, de telle sorte que cette liaison soit 
assumee de maniere preponderate par un accro- 
chage mecanique entre le boudin de colle et les pro- 
files limiteurs (20,21). 

7. Vitrage automobile selon Tune des revendica- 40 
tions 1 a 4, caracterise en ce qu'un profile limiteur 

(13) possede sur la face opposee au boudin de colle 
et dirigee, vers I'exterieur, une rainure (15) destinee 
a recevoir un fil (16) constitue d'un matenau resistant 
a la traction. 45 



Patentanspruche 

1. Autoglasscheibe fur die Direktverklebung mit so 
dem Befestigungsflansch des Fensterrahmens einer 
Autokarosserie, mit einem Begrenzungsprofil 
(9,12,20) aus einer hartenden Klebermasse, die ent- 
weder unmittelbar auf der Glasscheibe Oder auf einer 
auf der Glasscheibe angeordneten lichtundurchlassi- 55 
gen Schicht (5) durch Extrusion der viskosen Kleber- 
masse mit Hilfe einer kalibrierten Duse parallel zur 
Glasscheibenkante abgelegt wird, wobei dieses profil 



zur Begrenzung der Verb re ite rung des Kleberstrangs 
in Rich tun g auf die ScheibenflSche dient, dadurch 
gekennzeichnet, daB parallel zum ersten profil zwi- 
schen diesem und der Scheibenkante ein zweites 
profil (10,13,21) abgelegt worden ist, wobei die 
Ablage des zweiten profils (10,13,21) durch Extrusion 
unter denselben Bedingungen wie bei dem ersten 
Begrenzungsprofil (9,12,20) durchgefuhrt worden ist 

2. Autoglasscheibe nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daS die beiden profile (9,12,20; 
10,13,21) im wesentlichen dreieckige Querschnitte 
aufweisen. 

3. Autoglasscheibe nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft die beiden parallel 
zueinander angeordneten profile (9,10; 12,13; 20,21) 
zwischen sich einen Kanal bilden, der den Kleber- 
strang auf beiden Seiten begrenzt. 

4. Autoglasscheibe nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft die Begren- 
zungsprofile (9,10; 12,13; 20,21) aus einer Kleber- 
masse bestehen, die mit dem Material des 
Kleberstrangs kompatibel ist und an diesem anhaftet. 

5. Autoglasscheibe nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dad zwei einen Kanal 
fur die Auf nan me der Kleberstrangs bildende Begren- 
zungsprofil e (20,21) jeweils auf ihrer Innenseite eine 
Nut (22) oder Hinterschneidung aufweisen, die eine 
mechanische Vera nke rung zwischen dem Kleber- 
strang und den Begrenzungsprofil en (20,21) sicher- 
stellen. 

6. Autoglasscheibe nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS die den Kanal fur die Aufnahme 
des Kleberstrangs begrenzenden Oberflachen der 
profile (20,21) und die Oberflache der Glasscheibe 
oder der lichtundurchlassigen Schicht (5) eine ver- 
minderte Haftung zu dem die Verbindung der Glas- 
scheibe mit dem Fensterrahmen herstellenden 
Kleberstrangs aufweisen, so dad die Verbindung im 
wesentlichen durch die mechanische Verankerung 
von Kleberstrang und Begrenzungsprofilen (20,21) 
erzeugt wird. 

7. Autoglasscheibe nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dad ein Begren- 
zungsprofil (13) auf seiner dem Kleberstrang abge- 
wandten AuSenseite mit einer Nut (1 5) fur die Einlage 
einer Trennschnur (16) aus rei&festem Material ver- 
sehen ist. 



Claims 

1. Car glazing for direct bonding to the fixing 
sheet of the window of a car body equipped with a limi- 
ting profile (9, 12, 20) constituted by a hardenable 
adhesive mass deposited either directly on the glaz- 
ing, or on an opaque layer (5) placed on the latter, 
deposition taking place by extrusion of the viscous 
adhesive mass with the aid of a calibrated nozzle and 
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parallel to the edge of the glazing, said profile being 
intended to limit the advance of an adhesive bead 
towards the interior of the glazing, characterized in 
that a second profile (10, 13, 21) has been deposited 
parallel to the first between the latter and the edge of 5 
the glazing, the deposition of the second profile (10, 
13, 21) having taken place by extrusion under the 
same conditions as the first limiting profile (9, 12, 20). 

2. Car glazing according to claim 1 , characterized 

in that the two profiles (9, 1 2, 20; 1 0, 1 3, 21 ) have sub- 10 
stantially triangular cross-sections. 

3. Car glazing according to claims 1 or 2, charac- 
terized in that the two parallel profiles (9, 10; 12, 13; 
20, 21) form between them a channel limiting the 
adhesive bead on its two sides. 15 

4. glazing according to one of the claims 1 to 3, 
characterized in that the limiting profiles (9, 10; 12, 13; 
20, 21) are constituted by an adhesive mass compat- 
ible with the material of the adhesive bead to which it 

will adhere. 20 

5. Car glazing according to one of the claims 1 to 
4, characterized in that two limiting profiles (20, 21) 
constituting a channel for receiving an adhesive bead 
have in each case on their inner face a groove or 
recess (22) for ensuring a mechanical attachment be- 25 
tween the adhesive bead and the profiles (20, 21). 

6. Car glazing according to claim 5, characterized 
in that the surface of the profiles (20, 21) limiting the 
channel for receiving the adhesive bead and the sur- 
face of the glazing or that of the opaque layer (5) have 30 
a reduced adhesion with the adhesive bead ensuring 

the connection between the glazing and the opening, 
in such a way that said connection is assumed to be 
preponderant by a mechanical attachment between 
the adhesive bead and the limiting profiles (20, 21). 35 

7. Car window according to one of the claims 1 to 
4, chacterized in that the limiting profile (13) has on 
the face opposite to the adhesive bead and directed 
towards the outside a groove (15) for receiving a wire 

(16) made from a tension-resisting material. 40 
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FIG. 2 
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